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Method and device for preparing a sheet of a flexible material for packaging a 
box, especially a box for tobacco industry products. 
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Abstract of EP059021 7 

The method and the device for preparing sheets 

(30) for packaging make it possible to cut out a 
packaging sheet from a strip (3) and to present it 
opposite the box (packet) (20) to be packaged. 
By carrying out, first of all, a precut (32), leaving 
a few points of attachment (32A) remaining 
between the end of the strip and the precut sheet 

(31) , then by imparting a movement of 
accelerated displacement to the said sheet, it is 
entirely separated from the strip and a space is 
created between the end of the strip and the cut 
sheet. 

In this manner, the risk of jamming of the 
packaging machine is avoided, while simplifying 
the synchronisation of the various elements of 
the device which makes it possible to operate the 
packaging machine (1) at a high production rate. 
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© Le procede et le dispositif de preparation de 
feuilles d'emballage (30) permettent de dScouper 
une feuille d'emballage a partir d'une bande (3) et 
de la presenter en face du paquet (20) a emballer. 

En effectuant tout d'abord une pr^ddcoupe (32) 
laissant subsister quelques points d'attache (32A) 
entre i'extr6mit£ de la bande et la feuille pr£d6cou- 
p£e (31), puis en imprimant un mouvement de d6- 
placement acc£l£r6 a ladite feuille, on la s£pare 
entifcrement de la bande et on cr£6 un espace entre 
rextr£mit£ de la bande et la feuille decouple. 

De cette manure, on 6vite le risque de bourrage 
de la machine d'emballage tout en simplifiant la 
synchronisation des divers Pigments du dispositif, ce 
qui permet de faire fonctionner la machine d'embal- 
lage (1) a haute cadence. 



Fig.1 
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La presents invention concerns un procede de 
preparation d'une feuille d'un mateViau souple, 
comme une feuille de polypropylene ou de cello- 
phane, destine a I'emballage d'un paquet, ladite 
feuille etant decoupee dans une bande animee 
d'un mouvement de deplacement longitudinal, le 
dispositif ad£quat utilisant ce proc£de ainsi qu'une 
machine d'emballage equipee d'un tel dispositif. 
L'invention s'applique particulierement bien, mais 
non exclusivement, a I'emballage de paquets de 
produits de I'industrie du tabac comme des ciga- 
rettes, des cigares ou des cigarillos. 

Par preparation d'une feuille d'emballage, on 
entend sa decoupe aux dimensions necessaires 
ainsi que sa presentation sur le paquet qu'elle doit 
emballer, ceci par des procedes automatiques. 

L'art anterieur mentionne divers dispositifs a 
cet effet. 

Le brevet US-A-4.151.699 decrit un dispositif 
par lequel la feuille d'emballage est decouple en 
deux temps, tout d'abord une decoupe des deux 
portions proches de la bordure de la bande, suivie 
d'une decoupe de sa partie centrale. Ce dispositif 
necessite une synchronisation complexe des deux 
couteaux afin que les deux d^coupes soient 
connexes; une preuve de la difficulte de cette 
operation est fournie par le fait que des petites 
decoupes longitudinales sont necessaires aux 
points de raccordement des decoupes. 

Le brevet US-A-4.388.794 est un perfectionne- 
ment du precedent; dans ce cas les bordures late- 
rales de la feuille a decouper sont entraTnees par 
deux courroies sans fin, la vitesse de defilement 
desdites courroies etant legerement superieure a 
celle de la bande et les deux courroies allant en 
s'ecartant legerement I'une de I'autre afin de ten- 
dre la feuille decoupee. Vu que les decoupes sont 
faites de la meme maniere que precedemment, les 
inconvenients mentionnes subsistent. 

Le brevet EP-B-0.1 09.582 montre un dispositif 
sur lequel la feuille a decouper est entrance suc- 
cessivement par deux bandes laterales, puis par un 
rouleau ou elle est decoupee, avant de repasser 
sur deux bandes laterales, suivant de ce fait un 
cheminement assez complique. 

Le principal probleme que Ton trouve dans ce 
dernier dispositif, dans ceux decrits plus haut ainsi 
que dans de nombreux autres connus de l'art ante- 
rieur, provient de ce que, vu que la feuille decou- 
pee de polypropylene ou de cellophane est tres 
legere, on a facilement un risque de bourrage de la 
machine a cet endroit, par contact entre I'extremite 
decoupee de la bande et la bordure superieure de 
la feuille decoupee ou par d^faut de guidage ou de 
maintien de ladite feuille decoupee. Vu d'autre part 
la grande cadence de fonctionnement de la machi- 
ne d'emballage, les problemes de synchronisation 
deviennent tres complexes. 


Un premier but de l'invention est done de 
proposer un procede de preparation d'une feuille 
d'emballage par lequel les inconvenients mention- 
nes precedemment sont evites; ce premier but 
5 etant obtenu par un procede dont certaines etapes 
sont decrites dans la revendication 1 . 

Un autre but de l'invention est de proposer un 
dispositif adequat permettant de realiser le procede 
precedent, capable de fonctionner a cadence eie- 
10 vee sans risque de bourrage et dont la synchroni- 
sation des diverses fonctions est simplifiee. Ce but 
est obtenue par un dispositif comme decrit dans 
les revendications 2 a 8. 

Encore un autre but de l'invention est de pro- 
fs poser une machine d'emballage, pouvant etre equi- 
pee d'origine ou ulterieurement d'un dispositif com- 
me decrit plus haut, cette machine d'emballage 
etant conforme a la revendication 9. 

L'invention est plus facilement comprehensible 
20 a partir de la description qui suit, en regard du 
dessin comportant les figures ou: 

la figure 1 represente une vue laterals partielle 
du dispositif, 

la figure 2 represente une vue de face du 
25 dispositif selon la ligne IMI de la figure 1 , et 

la figure 3 represente de maniere schematique 
la commando de la lame de coupe et de la lame 
d'arrachage du dispositif. 

La description qui suit est celle d'une machine 
30 et d'un dispositif prevus pour I'emballage de pa- 
quets de cigarettes, il est bien entendu qu'il peut 
aussi s'agir d'autres produits de I'industrie du tabac 
de meme qu'il peut s'agir de I'emballage de pro- 
duits tres differents que ceux de I'industrie du 
35 tabac, certaines caracteristiques ou dispositions 
pouvant alors etre adaptees en consequence. 

Comme on le voit a la figure 1, le dispositif est 
monte sur une partie d'une machine d'emballage 
de paquets de cigarettes 1, cette partie etant celle 
40 ou les paquets de cigarettes 2 ayant ete formes 
auparavant, les cigarettes y ayant ete introduites, 
chaque paquet 20 doit etre recouvert d'une feuille 
de protection 30. Ces feuilles de protection 30, 
generalement en polypropylene ou en cellophane, 
45 sont debitees a partir d'une bande continue 3, 
devidee d'une bobine (non representee), ladite 
bande 3 etant guidee par un ou plusieurs rouleaux 
de guidage 10 et entraTnee a vitesse lineaire 
constante par un ou plusieurs rouleaux d'entraTne- 
50 ment 1 1 pour etre presentee, de preference verti- 
calement selon un mouvement allant du haut vers 
le bas, directement au-dessus du dispositif de cou- 
pe. 

Celui-ci est compose premierement de moyens 
55 d'entratnement 4 de la bande 3, respectivement 
d'une feuille predecoupee 31, constitues de prefe- 
rence de deux courroies sans fin 40, disposees 
parallelement de maniere espacee, I'espace entre 
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les deux courroies etant legerement superieur a la 
largeur d'un paquet, un brin de chacune d'entre 
elles se d^plagant lineairement parallelement et k 
tres faible distance d'une partie du trajet de la 
bande 3, les bordures lateVales de la bande 3, 
respectivement de la feuille pred^coup^e 31 se 
superposant auxdits brins. Les deux courroies 40 
circulent chacune autour d'au-moins deux rouleaux 
de renvoi 41 ,42, un rouleau de renvoi au-moins de 
chacune des deux courroies, par exemple les rou- 
leaux 41 , etant entratne en rotation par des moyens 
d'entraTnement 43, de telle maniere que la vitesse 
lingaire du brin des courroies 40 se trouvant cir- 
culer parallelement k la bande 3 est tres legere- 
ment supeVieure k la vitesse lin^aire constante de 
ladite bande, pour des raisons qui seront expli- 
qu6es ultSrieurement. Chacune des courroies 40 
est munie d'une plurality d'orifices 44 (voir figure 
2) mettant en liaison une chambre de depression 
45 dont une sortie est relive k une installation 
d'aspiration non representee. II est ainsi possible 
de cr6er une Iggere depression sur la surface 
exteVieure des brins en contact chacun avec une 
portion lateVale de la bande 3, respectivement de 
feuille pr£d£coup£e 31 ou de la feuille d£coup£e 
34, afin de la plaquer legerement contre les cour- 
roies 40. Afin d'assurer une vitesse re*guliere et 
constante des courroies 40, celles-ci sont de prefe- 
rence crant£es, comme represent^ en 40A. De 
plus, et afin que le guidage de la bande 3, respec- 
tivement de la feuille predecoup£e 31 soit am£lior£ 
par rapport aux dispositifs connus, la partie crantee 
des courroies 40 comprend une rainure longitudi- 
nale de guidage 40B (voir figure 2) qui correspond 
k une nervure longitudinale am£nag£e sur la face 
d'appui de la chambre de depression 45. De cette 
manure, le guidage longitudinal en vitesse ainsi 
que le guidage lateral en position de la bande 3 
ainsi que de la feuille predecoupee 31 sont parfai- 
tement assures. 

Le dispositif comprend en outre des moyens 
de coupe 5, composes preferentiellement d'une 
lame coupante 50 montee sur un cylindre pivotant 
51 et d'une contre-lame fixe 52, montee exacte- 
ment en face de la position de coupe de la lame 
50, de I'autre cote de la bande 3. Les moyens de 
coupe 5 sont installs sur une portion de trajet 
rectiligne de la bande 3, entre les derniers rouleaux 
d'entraihement 11 et le sommet des courroies 40. 
La lame coupante 50 du dispositif selon ('invention 
est particuliere dans la mesure ou, comme on le 
voit & la figure 3, son tranchant n'est pas continu 
mais presente une plurality d'encoches 50A. Le 
cylindre pivotant 51 est entraTne en rotation par 
des moyens d'entratnement 53, synchronises de 
maniere k ce que la decoupe 32 (voir figure 2) ait 
lieu k I'endroit adequat sur la bande 3 de maniere 
& predecouper des feuilles 31 de longueur determi- 


nee. L'action de la lame 50 sur la bande 3 est 
aussi visible sur la figure 2 ou on voit que la 
decoupe 32, n'est pas continue mais presente des 
points d'attache 32A correspondant a chacune des 
s encoches 50A. Ainsi, la feuille predecoupge 31 
n'est pas tout de suite completement s^paree de la 
bande 3, mais reste attaches k celle-ci par les 
points d'attache 32A. A ce moment, la bande 3 
ainsi que la feuille predecoupee 31, maintenue par 

w les points d'attache 32A, se d£placent toujours k la 
vitesse lineaire de la bande 3, soit a une vitesse 
legerement inferieure k celle des courroies 40; de 
ce fait un leger glissement se produit entre les 
portions de la feuille predecoupee 31 et les por- 

75 tions de courroies 40 en contact. Ce glissement est 
possible vu la valeur faible de la depression impo- 
see par la chambre de depression 45. 

Le nombre de points d'attache 32A ainsi que 
leur largeur sont determines tenant compte de 

20 repaisseur du ruban 3, de sa resistance mecani- 
que, etc. Pour un ruban de cellophane utilise com- 
me emballage de paquets de cigarettes, on peut 
avoir trois points d'attache 32A ayant chacun une 
largeur de I'ordre de 0,8 mm. 

25 La bande 3 peut aussi comprendre un ruban 
d'arrachage continu dispose longitudinalement sur 
ladite bande, la lame coupante 50 laissant un espa- 
ce non coupe de part et d'autre dudit ruban, 
qu'une deuxieme lame coupante vient couper ulte- 

30 rieurement selon une position legerement decaiee 
par rapport k la premiere decoupe. Cette portion 
du dispositif permettant d'inclure un ruban d'arra- 
chage de I'emballage est bien connue de la techni- 
que, elle n'est done pas representee sur les figures 

35 mais peut facilement etre integree au dispositif 
selon I'invention. 

Immediatement apres que la lame coupante 50 
ait effectue les decoupes 32, une lame d'arrachage 
54, vient frapper la feuille predecoupee 31 sur une 

40 zone 33 selon un mouvement approximativement 
tangentiel dans le sens de deplacement de la feuil- 
le predecoupee 31. La lame d'arrachage 54 est 
disposee d'un cote d'une portion basse de la feuil- 
le predecoupee 31 , en face de laquelle, de I'autre 

45 cote de la feuille predecoupee 31 et en contact 
avec celle-ci par une generatrice, on trouve une 
surface d'appui, de preference un ou plusieurs 
rouleaux d'appui 55 en rotation libre autour d'un 
axe parallels au plan de la feuille predecoupee 31 

so mais perpendiculaire k son sens de deplacement. 
La lame d'arrachage 54 a la forme generale d'un 
paralieiipipede rectangle, sa face 54A qui vient 
frapper la feuille predecoupee 31 etant convexe. La 
lame 54 pivote autour d'un axe parallels a celui du 

55 ou des rouleaux d'appui 55, elle est entratnee en 
rotation autour de cet axe par des moyens d'entran- 
nement 56 comportant des moyens d'acceieration 
de mouvement 56A comme par exemple une boUe 
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comportant des pignons elliptiques, de telle manie- 
re qu'une acceleration du mouvement de rotation 
de la lame 54 lui soit appliquee juste avant que la 
face 54A de ladite lame vienne frapper la zone 33 
de la feuille predecoupee 31, le ou les rouleaux 
d'appui 55 ayant le role d'un contre-appui. Lors de 
cette frappe, la feuille pr6decoup6e 31 qui vient 
d'etre pr£d6coupde par la lame coupante 50 est 
brusquement acc^leree dans le sens de son defa- 
cement, ce qui suffit pour arracher les points d'at- 
tache 32A qui la maintenaient encore attached k 
rextrgmite* inf^rieure de la bande 3. La feuille 34 
est done maintenant entierement separee de la 
bande 3, le mouvement d'acce Oration qui lui a ete 
imprime lui a permis de rejoindre la vitesse de 
defacement des courroies 40 qui se deplacent, 
comme indique* plus haut, k une vitesse tegere- 
ment sup^rieure a celle de la bande 3 et d'etre 
entrance par les courroies 40, etant maintenue par 
aspiration contre celles-ci. Un espace a done 6\6 
cr6e entre le bord infeVieur du ruban 3 et le bord 
sup£rieur de la feuille pr£d£coup£e 31, ces deux 
bords ne pouvant plus entrer en contact et/ou se 
chevaucher, evitant ainsi le risque de provoquer un 
bourrage de la machine. 

Comme on le voit k la figure 3, les moyens 
d'entratnement en rotation 53 de la lame coupante 
50 ainsi que les moyens d'entratnement en rotation 
56 de la lame d'arrachage 54 sont synchronises 
entre eux et avec les moyens d'entratnement en 
rotation 43 des courroies 40 par un dispositif de 
synchronisation 57 de technique connue. Le dispo- 
sitif de synchronisation 57 peut etre de conception 
relativement simple puisqu'il n'est pas necessaire 
que la lame d'arrachage 54 frappe la feuille pr666- 
coupee en un endroit precis, la zone 33 pouvant se 
situer en n'importe quel endroit de la longueur de 
la feuille pr£d£coup£e 31 , la seule condition etant 
que I'extremite inferieure de la bande 3 qui suit 
immSdiatement la feuille pr6d6coup6e 31 k arra- 
cher soit dej& engaged et entratnee par les cour- 
roies 40. Vu que Ton cherche k obtenir un disposi- 
tif de dimensions aussi r£duites que possible, la 
lame d'arrachage 54 sera disposed k une distance 
relativement faible du haut des courroies 40, res- 
pectivement des rouleaux 42; de ce fait, la zone 33 
se trouve de preference en une position assez 
proche de la pr6d£coupe 32. 

La figure 1 semble montrer qu'il est possible 
d'avoir une feuille pr€d€coup£e 31 et une feuille 
d^coupee 34 disposees I'une k la suite de I'autre 
simu!tan£ment sur les courroies 40. En fait, et si le 
dispositif est de dimensions requites comme il 
vient d'etre dit, on ne pourrait avoir une telle dispo- 
sition; les reperes 31 et 34 de la figure 1 ne 
servent qu'& monter approximativement les posi- 
tions que prennent les feuilles 31 ou 34 sur le 
dispositif. Au cas ou le dispositif est plus long que 


repr^sente, notamment si les courroies 40 sont 
plus longues, il serait alors possible d'avoir plu- 
sieurs feuilles 31 et/ou 34 transporters simultanS- 
ment par les moyens d'entratnement 4. 

5 Un paquet de cigarettes 20, qui vient d'etre 

emballe, est en attente sur une glissiere 12A dispo- 
sed perpendiculairementeau defacement de la 
feuille decoupee 34, sur un cote du dispositif, par 
exemple en dessous des rouleaux d'appui 55. La 

70 largeur de la glissiere 12A est legerement interieu- 
re k I'espace entre les deux courroies 40 (voir 
figure 2), et son extr^mite* avant vient juste k fleur 
du plan sur lequel se deplace la feuille d£coup£e 
34. De I'autre cote dudit plan, on trouve une secon- 
ds de glissiere 12B, I'espace libre entre les deux 
glissieres 12A et 12B etant suffisant pour le passa- 
ge de la feuille decoupee 34. 

Lorsque la feuille decouple 34 arrive en posi- 
tion k hauteur du paquet 20, le dispositif de synch- 

20 ronisation 57 commande le levier ou le piston 13, 
par I' intermedial re des moyens d'actionnement 14, 
afin que le paquet 20 soit propulse* en direction de 
la feuille decoupee 34 et continuant de glisser sur 
la glissiere 12B, entratne ladite feuille jusqu'& ce 

25 qu'il aille se loger dans un logement 15 amgnagg 
dans une roue de reception 16 de technique 
connue. Lorsque la roue de reception 16 continue 
son mouvement de rotation sgquentiel comme indi- 
que par la fleche, les portions supeVieures de la 

30 feuille d'emballage 30 seront rabattues et scenes 
sur le paquet afin de le reformer complement 
pour le rendre Stanch e, par un dispositif de techni- 
que connue. 

A cote de la forme d'ex^cution du dispositif 

35 selon I'invention d£crite ci-dessus, on peut conce- 
voir diverses variantes constructives de I'une ou de 
I'autre de ses parties. D'une part il n'est pas abso- 
lument ndcessaire que le couteau 50 effectuant la 
pn3d£coupe 32 soit anime* d'un mouvement rotatif; 

40 on peut obtenir un r£sultat semblable avec un 
couteau effectuant un mouvement perpendiculaire 
k celui de la bande 3. De meme, la contre-lame 52 
ne doit pas absolument etre fixe, il peut aussi s'agir 
d'une surface d'appui ou d'un rouleau, pouvant 

45 aussi eVentuellement etre muni d'encoches corres- 
pondant aux encoches 52A de la lame coupante. 
L'accei6ration de la lame d'arrachage 54 peut aussi 
etre provoqu£e par d'autres moyens que ceux d£- 
crits, par exemple par une came ou par un piston. 

so La presentation ainsi que la reception du paquet de 
cigarettes 20 ont ete decrits selon une forme 
d'execution particuliere, d'autres formes d'exe- 
cution de tels systemes pouvant etre envisagees, 
s'accordant avec le dispositif selon I'invention. 

55 Ainsi, le procede et le dispositif decrits repon- 
dent aux buts fixes, soit permettre le presentation 
de feuilles d'emballage sans risque de bourrage et 
k grande cadence de fonctionnement. De par Pac- 
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tion successive d'une lame de predecoupe et 
d'une lame d'arrachage, on a pu simplifier les 
moyens de synchronisation du systeme. Un dispo- 
sitif tel que d^crit peut etre monte d'origine sur une 
machine d'emballage ou alors peut etre monte 5 
ulterieurement afin de la perfectionner. 

Revendications 

1. Procede de preparation d'une feuille (30) d'un w 
mat^riau souple destines a Temballage d'un 
paquet (20), notamment d'un paquet de produit 

de Tindustrie du tabac, ladite feuille etant de- 
couple sur rextremite* d'une bande (3) dudit 
mateViau, ladite bande etant anim£e d'un mou- 75 
vement de deplacement longitudinal a vitesse 
constante, 

caracterise en ce qu'il comprend en parti- 
culier les Stapes suivantes: 

une predecoupe (32) est effectuee, trans- 20 
versalement a ladite bande, ladite predecoupe 
laissant subsister au-moins un point d'attache 
(32A) entre la feuille predecoupee (31) et Tex- 
tremite de la bande, 

I'arrachage (54) dudit ou desdits points 25 
d'attache, respectivement de la feuille prede- 
coupee, est obtenu en imprimant un mouve- 
ment d'acceleration de la feuille predecoupee, 
dans la meme direction que la direction de 
deplacement de la bande. 30 

2. Dispositif de preparation d'une feuille d'un ma- 
teriau souple destine a I'emballage d'un pa- 
quet, notamment d'un paquet de produit de 
Tindustrie du tabac, pour ('application du pro- 35 
cede selon la revendication 1 , 

caracterise en ce qu'il comprend en parti- 
culier: 

des moyens de coupe (5) capables d'ef- 
fectuer une predecoupe (32) transversale de aq 
ladite bande en laissant subsister au-moins un 
point d'attache (32A) entre la feuille predecou- 
pee (31) et I'extremite de la bande, 

des moyens d'arrachage (54, 56A) dudit 
ou desdits points d'attache, respectivement de 45 
la feuille predecoupee, capables d'imprimer un 
mouvement d'acceieration de la feuille prede- 
coupee, dans la m§me direction que la direc- 
tion de deplacement de la bande, 

des moyens de deplacement (4), capables 50 
d'imprimer a la feuille decoupee (34) un depla- 
cement, dans la meme direction que la direc- 
tion de deplacement de la bande, a une vites- 
se legerement superieure a ladite vitesse 
constante de deplacement de la bande, 55 

des moyens de synchronisation (57) capa- 
bles de synchroniser Taction des moyens de 
coupe et celle des moyens d'arrachage avec 


celle des moyens de deplacement. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise 
en ce qu'il comprend en outre 

des moyens de devidage et de deplace- 
ment en translation longitudinale d'une bande 
(3) d'un materiau souple, 

des moyens de deplacement d'un paquet 
(12A,12B,13,14) disposes perpend iculairement 
auxdits moyens de deplacement de la feuille 
decoupee, le deplacement du paquet retirant la 
feuille decouple desdits moyens de deplace- 
ment de la feuille decoupee, 

Taction desdits moyens de deplacement 
d'un paquet etant commandee par lesdits 
moyens de synchronisation (57), 

des moyens de reception (15,16) d'un pa- 
quet partiellement entoure de la feuille decou- 
ple et 

des moyens de fermeture et de scellement 
de la feuille d'emballage autour du paquet. 

4. Dispositif selon Tune des revendications 2 ou 
3, caracterise en ce que 

les moyens de coupe sont constitues 
d'une lame coupante (50) dont la longueur est 
au-moins equivalente a la largeur de la bande 
et dont le tranchant comporte au-moins une 
encoche (50A), ladite lame etant animee d'un 
mouvement de rotation selon un axe parallele 
au plan de la bande et perpendiculaire a la 
direction de deplacement de ladite bande, ain- 
si que de moyens d'appui (52) disposes de 
Tautre cote de la bande a decouper, en face 
de ladite lame coupante. 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracterise 
en ce que le tranchant de ladite lame coupante 
comporte trois encoches. 

6. Dispositif selon Tune des revendications 2 a 5, 
caracterise en ce que 

les moyens d'arrachage sont constitues 
d'une lame d'arrachage (54) de forme genera- 
lement paralieiipipediqueudont une face (54A) 
est legerement convexe, ladite lame etant ani- 
mee d'un mouvement de rotation selon un axe 
parallele au plan de la bande et perpendiculai- 
re a la direction de deplacement de ladite 
bande, sous Taction de moyens de mise en 
rotation (56) couples a des moyens d'acceiera- 
tion de rotation (56A) afin que ledit mouvement 
de rotation soit accede lorsque ladite face 
convexe frappe la feuille predecoupee, ainsi 
que de moyens d'appui (55) disposes de Tau- 
tre cote de la feuille predecoupee (31), en face 
de ladite lame d'arrachage. 
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7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise 
en ce que lesdits moyens d'accSleVation de 
rotation sont constitugs d'une bolte a engrena- 
ges elliptiques (56A). 

5 

a Dispositif selon I'une des revendications 2 a 7, 
caracteVise 1 en ce que 

les moyens de deplacement sont consti- 
tues de deux courroies sans fin (40) disposers 
parallelement entre elles, Tespacement entre w 
lesdites courroies etant l^gerement superieur a 
la largeur d'un paquet, un brin de chacune 
desdites courroies circulant dans le plan de 
defacement de la bande, la vitesse de defa- 
cement desdits brins 6tant tres ISgerement su- 15 
perieure a la vitesse de deplacement de la 
bande, chacune desdites bandes 6tant munies 
d'une plurality de perforations (44) disposers 
longitudinalement, des moyens d'aspiration 
(45) £tant disposes derriere chacun des brins 20 
en contact avec la bande, creant une lege re 
depression entre les bords lateVaux de la ban- 
de et les courroies. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracteVise* 25 
en ce que les courroies sans fin (40) sont 
crantees (40A) et component en outre une 
rainure longitudinale (40B) de guidage. 

10. Machine d'emballage (1), notamment de pa- 30 
quets de produits de I'industrie du tabac, ca- 
racteVisee en ce qu'elle est 6qu\p6e d'un dis- 
positif selon I'une des revendications 2 a 9. 
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Fig. 2 
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Fig. 3 
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